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ABSTRACTED-PUB-NO: DE 19651739A 
BASIC-ABSTRACT: 

The appts. to apply a coating of a fluid or paste medium (2) to a moving web 
(4) of paper or cardboard, directly or indirectly, has at least one dosing unit 
with a dosing gap (10) acting as a jet to deliver a free jet stream between two 
lips (12,14). At least one guide surface (16) is at the outlet of the jet gap 
(1 0) for the free stream (F) of the coating medium (2). The length of the 
guide surface (16) is adjustable in at least one direction parallel to the flow 
direction of the coating medium (2) along the guide surface (16). 

Also claimed is a web coating operation where the free flow (F) of the coating 
medium (2) passes along at least one guide surface (16), with an adjustable 
length in at least one direction parallel to the flow of the coating medium (2) 
along the guide surface (16). 

The length of the guide surface (16) can be adjusted in zones, or evenly across 
the whole machine width. The guide surface (16) is attached to the applicator 
by a release mounting. The guide surface (16) is formed by one of and/or both 
the lips (12, 14). The lips (12, 14) can be moved in parallel in relation to 
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each other, to the flow direction of the coating medium (2) in the dosing gap 
(10), to set the guide surface (16) length. The guide surface (16) can be at 
least partially curved, with an adjustable curve radius and at least one 
variable curvature angle. At least one setting unit can adjust the guide 
surface (16) length with at least one facility to alter the curve radius and at 
least one curve angle. The adjustment unit(s) is (are) linked to at least one 
control circuit. 

USE - The appts. is used for the application of a coating to one or both sides 
of a web of paper or cardboard, or a textile fabric, such as an ink, starch, an 
impregnation fluid and the like. 

ADVANTAGE - The jet flow application can be adjusted for width by separate 
setting units, to give an exact setting of the lateral profile easily and 
effectively. 

ABSTRACTED-PUB-NO: US6001179A 
EQUIVALENT-ABSTRACTS: 

The appts. to apply a coating of a fluid or paste medium (2) to a moving web 
(4) of paper or cardboard, directly or indirectly, has at least one dosing unit 
with a dosing gap (10) acting as a jet to deliver a free jet stream between two 
lips (12,14). At least one guide surface (16) is at the outlet of the jet gap 
(10) for the free stream (F) of the coating medium (2). The length of the 
guide surface (16) is adjustable in at least one direction parallel to the flow 
direction of the coating medium (2) along the guide surface (16). 

Also claimed is a web coating operation where the free flow (F) of the coating 
medium (2) passes along at least one guide surface (16), with an adjustable 
length in at least one direction parallel to the flow of the coating medium (2) 
along the guide surface (16). 

The length of the guide surface (16) can be adjusted in zones, or evenly across 
the whole machine width. The guide surface (16) is attached to the applicator 
by a release mounting. The guide surface (16) is formed by one of and/or both 
the lips (12, 14). The lips (12, 14) can be moved in parallel in relation to 
each other, to the flow direction of the coating medium (2) in the dosing gap 
(10), to set the guide surface (16) length. The guide surface (16) can be at 
least partially curved, wjth an adjustable curve radius and at least one 
variable curvature angle. At least one setting unit can adjust the guide 
surface (16) length with at least one facility to alter the curve radius and at 
least one curve angle. The adjustment unit(s) is (are) linked to at least one 
control circuit. 

USE - The appts. is used for the application of a coating to one or both sides 
of a web of paper or cardboard, or a textile fabric, such as an ink, starch, an 
impregnation fluid and the like. 

ADVANTAGE - The jet flow application can be adjusted for width by separate 
setting units, to give an exact setting of the lateral profile easily and 
effectively. 

US6174567B 

The appts. to apply a coating of a fluid or paste medium (2) to a moving web 
(4) of paper or cardboard, directly or indirectly, has at least one dosing unit 
with a dosing gap (10) acting as a jet to deliver a free jet stream between two 
lips (12,14). At least one guide surface (16) is at the outlet of the jet gap 
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(10) for the free stream (F) of the coating medium (2). The length of the 
guide surface (16) is adjustable in at least one direction parallel to the flow 
direction of the coating medium (2) along the guide surface (16). 

Also claimed is a web coating operation where the free flow (F) of the coating 
medium (2) passes along at least one guide surface (16), with an adjustable 
length in at least one direction parallel to the flow of the coating medium (2) 
along the guide surface (16). 

The length of the guide surface (16) can be adjusted in zones, or evenly across 
the whole machine width. The guide surface (16) is attached to the applicator 
by a release mounting. The guide surface (16) is formed by one of and/or both 
the lips (12, 14). The lips (12, 14) can be moved in parallel in relation to 
each other, to the flow direction of the coating medium (2) in the dosing gap 
(10), to set the guide surface (16) length. The guide surface (16) can be at 
least partially curved, with an adjustable curve radius and at least one 
variable curvature angle. At least one setting unit can adjust the guide 
surface (16) length with at least one facility to alter the curve radius and at 
least one curve angle. The adjustment unit(s) is (are) linked to at least one 
control circuit. 

USE - The appts. is used for the application of a coating to one or both sides 
of a web of paper or cardboard, or a textile fabric, such as an ink, starch, an 
impregnation fluid and the like. 

ADVANTAGE - The jet flow application can be adjusted for width by separate 
setting units, to give an exact setting of the lateral profile easily and 
effectively. 
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TITLE-TERMS: WEB COATING APPLY JET FLOW ACTION ADJUST GUIDE SURFACE MEDIUM FLOW 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(S) Auftragwerk zum direkten oder indirekten Auftragen eines flussigen Oder pastosen Streichmediums auf eine 
laufende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton 

@ Die Erfindung betrifft ein Auftragwerk zum direkten ^6 
oder indirekten Auftragen eines flussigen oder pastosen 
Streichmediums (2) auf eine laufende Materialbahn (4), 
insbesondere aus Papier oder Karton, umfassend wenig- 
stens eine Dosiereinrichtung mit einem als Freistrahlduse 
ausgebildeten Dosierspalt (10), derzwischen einer zulauf- 
seitigen (12) und einer ablaufseitigen Lippe (14) gebildet 
ist, und wenigstens eine sich an den Ausgang des Dosier- 
spaltes (10) anschlieRende Leitflache (16) fur das aus dem 
Dosierspalt als Freistrahl (F) austretende Streichmedium 
(2), wobei die Lange (L) der Leitflache (16) in mindestens 
einer zur Stromungsrichtung des Streichmediums (2) ent- 
lang der Leitflache (16) im wesentlichen parallelen Rich- 
tung verstellbar (20) ist. 
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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Auftragwerk zum direkten oder indirekten Auftragen eines fliissigen oder pa- 
stosen Strcichmediums auf eine Iaufende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton. 
5 GattungsgemaBe Auftragwerke werden im Rahmen von sogenannten Streichanlagen eingesetzl, urn eine Iaufende Ma- 
terialbahn, die beispielsweise aus Papier, Karton oder einem TextilwerkstofF besteht, ein- oder beidseitig mit einer oder 
mehreren Schichten des Streichmediums, beispielsweise Farbe, Starke, Impragnierfliissigkeit oder dergleichen, zu ver- 
sehen. 

Beim sogenannten direkten Auftrag wird das fliissige oder pastose Streichrnedium von einer Auftragseinrichtung di- 
10 rekt auf die Oberflache der laufenden Materialbahn aufgetragen, die wahrend des Auftrags auf einer urnlaufenden Ge- 
genflache, beispielsweise einem Endlosband oder einer Gegenwalze, gestiitzt wird. Beim indirekten Auftrag des Medi- 
ums wird das fliissige oder pastose Streichrnedium hingegen zunachst auf eine Tragerflache, z. B. die Oberflache einer 
als Auftragwalze ausgestalteten Gegenwalze, aufgebracht, um von dort in einem Walzenspalt, durch den die Material- 
bahn hindurchlauft, von der Auftragwalze auf die Materialbahn ubertragen zu werden. 
15 Aus der US-P-5,436,030 ist ein Auftragwerk zum direkten oder indirekten Auftragen eines fliissigen oder pastosen 
Streichmediums auf eine Iaufende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton, bekannt, das eine Dosiereinrich- 
tung mit einem als Freistrahlduse ausgebildeten Dosierspalt umfaBt, der zwischen einer zulaufseitigen und einer ablauf- 
seitigen Lippe gebildet ist. Derartige Auftragswerke sind aufgrund der Ausbildung des durch die Umgebungsatmosphare 
verlaufenden freien Strahls des fliissigen oder pastosen Mediums auch unter der Bezeichnung "Fountain Jet Flow App- 
20 licator" bekannt. Diejenige Lippe der beiden den Dosierspalt bildenden Lippen, die auf der Seite des Dosierspalts liegt, 
auf der beim indirekten Auftrag des Mediums die Auftragwalze bzw. beim direkten Auftrag des Mediums die Material- 
bahn auf das Auftragwerk zulauft, wird als zulaufseitige Lippe bezeichnet. Entsprechend wird die zweite Lippe, die auf 
der Seite des Dosierspalts liegt, auf der die Auftragwalze bzw, die Materialbahn vom Auftragwerk weglauft, als ablauf- 
seitige Lippe bezeichnet. In einer Ausfuhrungsform des Auftragwerks gemaB der US-P-5,436,030 ist an dem freien Ende 
25 der zulaufseitigen oder ablaufseitigen Lippe eine sich an den Dosierspalt anschlieBende konkav gekrummte Leitflache 
fur das fliissige oder pastose Streichrnedium angeordnet. 

Ein mit dem Auftragwerk gemaB der US-P-5,436,030 vergleichbares Auftragwerk wird auch von der Anmelderin un- 
ter der Handelsbezeichnung "Jet Flow F" vertrieben. 

In der Deutschen Patentanmeldung P 4432177.5-51 der Anmelderin wird eine in einem "Jet Flow F-Auftragwerk" ver- 
30 wendbar Verstelleinrichtung beansprucht, mit der die zulaufseitige Lippe manuell oder automatisch in ihrem Abstand zur 
ablaufseitigen Lippe einstellbar ist. Dabei ist dieser Abstand, iiber die Lange des Auftragwerks gesehen, mittels Stellglie- 
der zonenweise unterschiedhch einstellbar, um beispielsweise lokale Fertigungsungenauigkeiten auszugleichen und/oder 
umein gewiinschtes Querprofil des aufgetragenen fliissigen oder pastosen Mediums zu realisieren, das bereichsweise un- 
terschiedlich ausgebildet sein kann, z. B. an den Randern der Materialbahn abgeflacht. Auch ist eine Voreinstellung des 
35 gesamten sich iiber die Lange des Auftragwerks erstreckenden Dosierspalts moglich. Einer jeweiligen Verstellzone sind 
iiblicherweise ein oder mehrere Stellglieder zugeordnet, die in einem bestimmten seitlichen Abstand zueinander plaziert 
sind. Fur eine optimale Einstellung eines gewunschten Querprofils ist hierbei die richtige Wahl der gegenseitigen Ab- 
stande der jeweiligen Stellglieder besonders wichtig. 

Es hat sich indes gezeigt, daB die Verstellung eines einzelnen Stellglieds auch eine auf die Langserstreckung des Do- 
40 sierspaltes bzw. auf die Maschinenbreitenrichtung bezogene Auswirkung auf den normalerweise von benachbarten Stell- 
gliedern zu beeinflussenden Abschnitt des Stroms des fliissigen oder pastosen Streichmediums und damit einen EinfluB 
auf das resultierende Querprofil hat. So verursacht beispielsweise die durch die Betatigung eines einzelnen Aktuators an 
einer Profilierstelle bedingte ortliche VergroBerung der Spaltbreite des Dosierspalts eine lokale Anderung der durch eine 
vorgegebene Flacheneinheit hindurchtretenden Menge des Streichmediums, wobei diese Anderung jedoch noch auf den 
45 Bereich der Verstellzone des betatigten Stellglieds beschrankbar ist. Bis zum Auftreffen des Streichmediums auf die 
Oberflache der laufenden Materialbahn bzw. der Auftragwalze tritt aber in Maschinenbreitenrichtung eine Art Aufwei- 
tungs- oder Verg lei chin aBigungseffekt im Strahl des Streichmediums auf, so daB aus der urspriinglich lokal eingegrenz- 
ten Anderung der Streichmediummenge eine zonenubergreifende Anderung des Querprofils resultiert. Dieser durch ein 
einzelnes Stellglied hervorgerufene EinfluB auf das Querprofil wird im nachfolgenden als "EinfluBbreite" bezeichnet. 
50 Es ist offensichtlich, daB aufgrund der gegenseitigen Beeinflussung der jeweiligen Stellglieder einer Dosierspaltver- 
stelleinrichtung und der daraus resultierenden Uberlagerung der EinfluBbreiten benachbarter Stellglieder ein gleichma- 
Biges Querprofil nur unter relativ hohem Regelaufwand zu erzielen ist. Die von einem einzelnen Stellglied resultierende 
EinfluBbreite hangt zudem von diversen baulich bzw. konstruktiv vorgegebenen technischen Parametern des Auftrag- 
werks und/oder von den Eigenschaften des verwendeten Streichmediums ab (z. B. Gesamtpumpenleistung bzw. Gesamt- 
55 volumenstrom des Auftragwerks, Betriebsgeschwindigkeit, Rheologie des Streichmediums etc.), die von dem Anwender 
eines fertiggestellten Auftragwerks nicht mehr zu beeinflussen sind. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde ein gattungsgemaBes Auftragwerk, das heiBt ein Auf- 
tragwerk in der Art des zuvor beschriebenen "Jet Row F", derart weiterzubilden, daB die von einzelnen Stellgliedern her- 
vorgerufene EinfluBbreite manipuliert und auf einfache und effektive Art und Weise eine exakte Einstellung eines ge- 
60 wiinschten endgultigen Querprofils und somit ein qualitativ hochwertiges Endprodukt erzielt werden kann. Eine weitere 
Aufgabe ist es, ein entsprechendes, geeignetes Verfahren zum Einsteilen eines gewunschten Querprofils eines mittels ei- 
nes solchen Auftragwerks auf eine Iaufende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton, aufgetragenen fliissigen 
oder pastosen Mediums zu schafFen. 

Die erstgenannte Aufgabe wird gelost durch ein erfindungsgemaBes Auftragwerk mit den Merkmalen des Anspruchs 



Dieses Auftragwerk zum direkten oder indirekten Auftragen eines fliissigen oder pastosen Streichmediums auf eine 
Iaufende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton, umfaBt wenigstens eine Dosiereinrichtung mit einem als 
Freistrahlduse ausgebildeten Dosierspalt, der zwischen einer zulaufseitigen und einer ablaufseitigen Lippe gebildet ist, 



65 1. 




DE 196 51 739 Al 



und wenigstens eine sich an den Ausgang des Dosierspaltes anschlieBende Leitflache fur das aus dem Dosierspalt als 
Freistrahl austretende Streichmedium, wobei die Lange der Leitflache in mindestens einer zur Stromungsrichtung des 
Streichmediums entlang der Leitflache im wesentlichen parallelen Richtung (das heiBt in Richtung wenigstens einer an 
die Leitflache gelegten Tangente) verstellbar ist. Im Sinne der Erfindung ist es demnach auch vorgesehen, daB eine Lan- 
genverstellung je nach Ausgestaltungsform der Leitflache nicht nur in einer einzigen Richtung (wobei die Leitflache ver- 5 
kiirzt oder verlangert wird), sondern durchaus auch in mehreren Richtungen erfolgt, wobei sich die Richtungsvektoren 
uberkreuzen konnen. 

Durch die Langenverstellbarkeit der Leitflache kann auf vorteilhafte Weise die Lange der Strahlfuhrung des aus dem 
Dosierspalt austretenden und an der Leitflache entlangstromenden Streichmediums und damit die Eigenschaften des 
Strahls, insbesondere dessen ortliche Strahlgeschwindigkeit und damit die ortliche DurchfluBmenge des Streichmediums 10 
oder die Strahlbreite, unabhangig von einer moglichen Verstellung der Dosierspaltbreite selbst, beeinfluBt werden. Die 
Erfinder des vorliegenden Anmeldungsgegenstands haben erkannt, daB die Geschwindigkeit des Freistrahl wesentlich 
von der Reibung des stromenden Streichmediums entlang der Leitflache und damit von der Lange der Leitflache in Stro- 
mungsrichtung abhangt, und dieser Effekt zur Beeinflussung des Querprofils herangezogen werden kann. Die Langenan- 
derung der Leitflache gestattet ergo die Manipulation der von einzelnen Stellglieder der Dosierspaltverstelleinrichtung 15 
hervorgerufenen EinfluBbreite und ermoglicht somit auf einfache und effektive Art und Weise eine exaktere Einstellung 
eines gewiinschten endgultigen Querprofils und somit die Herstellung eines qualitativ hochwertigen Endprodukts. Des 
weiteren bietet die langenverstellbare Leitflache dem Anwender des Auftragwerks die Moglichkeit trotz vorgegebener 
und anwenderseitig nicht zu andernden technischen Parametem des Auftragwerks und/oder des verwendeten Streichme- 
diums die EinfluBbreite von ein oder mehreren Stellgliedern im Bedarfsfall zu variieren. 20 

GemaB einem vorteilhaften Ausgestaltungsmerkmal des erfindungsgemaBen Auftragwerks ist die Lange der minde- 
stens eine Leitflache zonen weise uber die Maschinenbreite verstellbar. Dies gestattet eine Variation und Einstellung der 
EinfluBbreite eines Stellgliedes an einer bestimmten Profilierstelle und ermoglicht damit auf einfache Weise eine 
schnelle und exakte Querprofileinstellung. 

GemaB einer anderen Variante der Erfindung ist die Lange der Leitflache gleichmaBig uber im wesentlichen die ge- 25 
samte Maschinenbreite verstellbar. Die Langen verstellung uber die gesamte Maschinenbreite ist selbstverstandlich auch 
mit der Langenverstellung kombinierbar, die zonenweise erfolgt. 

Die Leitflache ist vorzugsweise losbar am Auftragwerk fixiert, so daB sie bei Bedarf leicht ausgetauscht und/oder ge- 
wartet werden kann. 

Ein anderes Ausgestaltungsmerkmal der Erfindung sieht vor, daB die Leitflache von wenigstens einem Abschnitt der 30 
zulaufseitigen und/oder ablaufseitigen Lippe gebildet ist, Somit laBt sich die Leitflache gunstig in die Konstruktion der 
Dosiereinrichtung des Auftragwerks integrieren und bei Bedarf leicht eine Verstellung sowohl der Dosierspaltbreite als 
auch der Leitflachenlange vornehmen. 

In Verbindung mit dem zuvor genannten Merkmal hat es sich auch als positiv herausgestellt, daB die zulaufseitige und 
die ablaufseitige Lippe in einer zur Stromungsrichtung des Streichmediums im Dosierspalt im wesentlichen parallelen 35 
Richtung relativ zueinander beweglich sind, und die Lange der Leitflache durch die Relativbewegung verstellbar ist. Je 
nach Verstellung der Lippen kann hierbei entweder ein Abschnitt der zulaufseitigen oder der ablaufseitigen Lippe die 
langenverstellbare Leitflache bilden und auch ein Wechsel der Leitflachenanordnung vorgenommen werden. 

In wenigstens einer Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Auftragwerks ist die Leitflache zumindest teilweise ge- 
krummt ausgestaltet. So kann die Leitflache beispielsweise einen konkaven oder auch konvexen Flachenabschnitt auf- 40 
weisen. Durch die Krurnrnung der Leitflache sind sowohl die Strahlfuhrung und die Strahlcharakteristiken des fliissigen 
oder pastosen Streichmediums als auch die Eigenschaften des Streichmediums selbst zu beeinflussen. So ist ein konvexer 
Leitflachenabschnitt beispielsweise vorteilhaft zum Entfernen von Lufteinschlussen aus dem Streichmedium einsetzbar. 

In diesem Zusammenhang hat es sich auch als gunstig erwiesen, daB wenigstens ein Krummungsradius der Leitflache 
verstellbar ist. Somit kann die Leitflache besonders einfach und schnell an veranderte Betriebsbedingungen und an ein 45 
anderes Streichmedium angepaBt und bestimmte Eigenschaften des Freistrahls erzielt werden. 

Eben solche Vorteile ergeben sich daraus, daB gemaB einer weiteren Ausgestaltungsvariante wenigstens ein Krum- 
mungswinkel der Leitflache verstellbar ist. Die Krummungswinkeiverstellung ist zudem zur Einstellung des Auftreff- 
winkels verwendbar. Als Auftrefrwinkel ist hierbei der Winkel zwischen dem auf die laufende Materialbahn bzw. die 
Auftragwalze auftreffenden Freistrahl und einer im Auftreffpunkt an die Materialbahn bzw. die Auftragwalze gelegten 50 
Tangente zu verstehen. 

Das Auftragwerk ist zweckmaBigerweise mit wenigstens einer Langenverstelleinrichtung zum Verstellen der Lange 
der Leitflache ausgeriistet. 

Zum Verstellen des Krummungsradius der Leitflache umfaBt das Auftragwerk gemaB einer weiteren Ausfuhrungsform 
der Erfindung wenigstens eine Kriimmungsradiusverstelleinrichtung. 55 

In einer anderen Variante des erfindungsgemaBen Auftragwerks ist wenigstens eine Krummungswinkelverstelleinrich- 
tung zum Verstellen des Kriimmungswinkels der Leitflache vorgesehen. 

Bei den zuvor genannten Verstelleinrichtungen kann es sich zum Beispiel urn geeignete mechanische, elektrische, 
elektromagnetische, magnetische, magnetostriktive, piezoelektrische, pneumatische, hydraulische Verstelleinrichtungen 
oder dergleichen sowie um Kombinationen daraus handeln. 60 

In einer weiteren erfindungsgemaBen Ausfuhrungsform besitzt das Auftragwerk wenigstens eine Regeleinrichtung, 
wobei die Langenverstelleinrichtung und/oder die Krummungsradiusverstelleinrichtung und/oder die Krummungswin- 
kelverstelleinrichtung in mindestens einen Regelkreis dieser Regeleinrichtung eingebunden sind. Die Regeleinrichtung 
dient dazu, die besagten Verstelleinrichtungen auf der Grundlage von ermittelten MeBwerten des Querprofils und ggf . an- 
derer Parameter des aufgetragenen Streichmediums zonenweise und/oder uber die gesamte Maschinenbreite automatisch 65 
nachzuregeln. Die Regeleinrichtung gestattet wahrend des laufenden Betriebs des Auftragwerks eine schnelle und zuver- 
lassige Anpassung an sich andernde Betriebsbedingungen sowie eine rasche und exakte Korrektur des Querprofils. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird des weiteren gelost durch ein erfindungsgemaBes Verfahren mit 
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den Merkmalen des Anspruchs 14. 

Bei diesem Verfahren zum direkten oder indirekten Auftragen eines fliissigen oder pastosen Streichmediums auf eine 
laufende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton, mittels eines Auftragwerks, das wenigstens eine Dosierein- 
richtung mit einem zwischen einer zulaufseitigen undeiner ablaufseitigen Lippe als Freistrahldiise ausgebildeten Dosier- 
5 spalt besitzt, aus dem das Streichrnediurn in einera Freistrahl austritt, wird der austretende Freistrahl des Streichmediums 
an wenigstens einer Leitflache entlang geleitet und die Lange der Leitflache in mindestens einer zur Stromungsrichtung 
des Streichmediums endang der Leitflache im wesentlichen parallelen Richtung verstellt. Es wird darauf hingewiesen, 
daB die besagte Langenverstellung der Leitflache zweckmaBigerweise nur im Bedarfsfall erfolgt, d. h. beispielsweise 
zum Einstellen oder Regulieren eines bestimmten Querprofils des aufzutragenden oder aufgetragenen Streichmediums. 
10 Die Langenverstellung der Leitflache kann abhangig oder unabhangig von einer eventuell zonenweise oder gleichmaBig 
iiber die gesamte Maschinenbreite ausgefuhrten Verstellung der Dosierspaltbreite erfolgen. Das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren bietet die bereits im Zusammenhang mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung erlauterten Vorteilc. 

Im Sinne der Erfindung kann das Verstellen der Lange der Leitflache zonenweise und/oder gleichmaBig iiber im we- 
sentlichen die gesamte Maschinenbreite des Auftragwerks erfolgen. 
15 GemaB einer weiteren Variante des erfindungsgemaBen Verfahrens wird mittels des Verstellens der Lange der Leitfla- 
che eine Einstellung des Geschwindigkeitsverhaltnisses V Freistra hi/V M aterialbahn vorgenommen, wobei V Freistrah j die Ge- 
schwindigkeit des aus dem Dosierspalt austretenden Streichmediums und V Materialbahn die Geschwindigkeit der laufen- 
den Materialbahn ist. Wie bereits oben im Zusammenhang mit dem erfindungsgemaBen Auftragwerk erlautert, kann 
durch das Verlangem oder Verkurzen der Leitflache die ortliche Strahigeschwindigkeit, namlich besagtes V Ftcistrahl , und 
20 damit das genannte Geschwindigkeitsverhaltnis, das im Hinblick auf das zu erzielende Auftragsergebnis einen wichtigen 
Parameter darstellt, efFektiv beeinfluBt werden. 

Ferner ist gemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren auch ein Verandern von wenigstens einem Kriimmungsradius der 
Leitflache und/oder das Verandern von wenigstens einem Krummungswinkel der Leitflache vorgesehen. Die Auswirkun- 
gen derartiger Variationen wurden bereits im Zusammenhang mit dem erfindungsgemaBen Auftragwerk erlautert, so daB 
25 sich weitere Darlegungen hierzu eriibrigen. 

SchlieBlich wird die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe auch gelost durch ein erfindungsgemaBes Verfahren mit 
den Merkmalen des Anspruchs 20. 

Bei diesem Verfahren zum direkten oder indirekten Auftragen eines fliissigen oder pastosen Streichmediums auf eine 
laufende Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton, mittels eines Auftragwerks, das wenigstens eine Dosierein- 
30 richtung mit einem zwischen einer zulaufseitigen und einer ablaufseitigen Lippe als Freistrahldiise ausgebildeten Dosier- 
spalt besitzt, aus dem das Streichrnediurn in einem Freistrahl austritt, wird der austretende Freistrahl entlang wenigstens 
einer Leitflache, die eine konstante Lange besitzt, geleitet, und bei Bedarf wird entweder gleichmaBig iiber im wesentli- 
chen die gesamte Maschinenbreite oder aber zonenweise unterschiedlich der Krummungswinkel und/oder der Krum- 
mungsradius und/oder die Teillangen zwischen wenigstens zwei durch eine Kriimmung und/oder unterschiedliche 
35 Krummungswinkel voneinander getrennten Teilabschnitten der Leitflache verstellt. Auch dieses Verfahren bietet die be- 
reits im Zusammenhang mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung geschilderten Vorteile. 

Bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung mit zusatzlichen Ausgestaltsdetails und weiteren Vorteilen sind nach- 
folgend unter Bezugnahme auf die beigefugten Zeichnungen naher beschrieben und erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Querschnittsdarstellung einer ersten bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen 
40 Auftragwerks im Bereich der Dosiereinrichtung, 

Fig. 2 eine schematische Querschnittsdarstellung einer zweiten bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgema- 
Ben Auftragwerks im Bereich der Dosiereinrichtung, 

Fig. 3 eine schematische Querschnittsdarstellung einer dritten bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen 
Auftragwerks im Bereich der Dosiereinrichtung, und 
45 Fig. 4a-c schematische Querschnittsdarstellungen einer vierten bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgema- 
Ben Auftragwerks im Bereich der Dosiereinrichtung. 

In der nachfolgenden Beschreibung und in den Figuren werden zur Vermeidung von Wiederholungen gleicheBauteile 
und Komponenten auch mit gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet, sofern keine weitere Differenzierung erforderlich 
ist. 

50 Der Fig. 1 ist in einer schematischen Querschnittsdarstellung eine erste bevorzugte Ausfuhrungsform des erfindungs- 
gemaBen Auftragwerks zum direkten oder indirekten Auftragen eines fliissigen oder pastosen Streichmediums 2 auf eine 
laufende Materialbahn 4, insbesondere aus Papier oder Karton, im Bereich der einer die Materialbahn 4 stiitzenden Ge- 
genwalze 6 gegeniiberliegenden Auftrag- bzw. Dosiereinrichtung zu entnehmen. Die Drehrichtung der Gegenwalze 6 ist 
durch einen Pfeil angedeutet. Das Auftragwerk umfaBt einen Balken, der sich iiber die gesamte Lange des Auftragwerks 

55 erstreckt. Im Balken ist ein Verteilrohr fur das aufzutragende fliissige oder pastosc Streichrnediurn ausgebildct. An das 
Verteilrohr schlieBt sich, iiber Durchtrittsofrnungen verbunden, ein Ausgleichsraum an, der sich in einem Zuleitkanal 8 
fortsetzt. Der Zuleitkanal miindet in einen Dosierspalt 10, der zwischen einer zulaufseitigen Lippe 12 und einer ablauf- 
seitigen Lippe 14 gebildet ist und aus dem das unter Druck stehende Streichrnediurn 2 in einem Freistrahl F austritt. Wie 
aus der Zeichnung ersichtlich, liegt die zulaufseitige Lippe 12 auf der Seite des Dosierspalts 10, auf der die Gegenwalze 6 

60 ankommt, also zulauft, wahrend die ablaufseitige Lippe 14 auf der gegenuberliegenden Seite des Dosierspalts 10 liegt, 
auf der die Gegenwalze 6 vom Dosierspalt 10 weglauft, also ablauft. Das Ausfuhrungsbeispiel ist mit einer nicht gezeig- 
ten Spaltbreiten- Verstelleinrichtung ausgeriistet, mit der die zulaufseitige 12 und die ablaufseitige Lippe 14 zur Einstel- 
lung der Spaltbreite relativ zueinander beweglich sind. Ebenso ist es natiirlich moglich eine Dosiereinrichtung mit einer 
unveranderbaren Dosierspaltbreite einzusetzen. In der Figur sind der zuvor genannte Balken mit seinem Verteilrohr und 

65 dem Ausgleichsraum sowie eine der Dosiereinrichtung iibiicherweise nachgeschaltete Rakeleinrichtung der tJbersicht- 
lichkeit halber nicht dargestcllt. 

Wie der Fig. 1 des weiteren zu entnehmen, schlieBt sich an den Ausgang des Dosierspalts 10 ein an der zulaufseitigen 
Lippe 12 losbar befestigtes, diinnes gerades Leitblech 18 an, das sich iiber das freie Ende der ablaufseitigen Lippe 14 hin- 
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aus erstreckt. Das Leitblech 18 weist dosierspaltseitig eine Leitflache 16 auf, deren sich von dem Ausgang des Dosier- 
spaltes bis zum freien Ende der Leitflache 16 erstreckende Lange L in einer zur Strbmungsrichtung des Streichmediums 
2 entlang der Leitflache 16 im wesentlichen parallelen Richtung stufenlos verstellbar ist. Diese Langenverstellbarkeit der 
Leitflache 16 wird im vorliegenden Fall durch ein an der ablaufseitigen Lippe 14 angeordnetes, im wesentlichen U-for- 
miges Profil 14.2 ermoglicht, das relativ zu einem feststehenden Abschnitt 14.6 der ablaufseitigen Lippe 14 in einer im 5 
wesentlichen zur Leitflache 16 parallelen Richtung verschiebbar ist, wobei eine Seitenflache 14.4 des U-fbrmigen Profils 
14.2 einen Teilabschnitt der Dosierspaltwandung bildet. Zur Verstellung der Lange L der Leitflache 16 ist eine Langen- 
verstelleinrichtung 20 vorgesehen, die sowohl an dem U-formigen Profil 14.2 als auch dem feststehenden Abschnitt 14.6 
der ablaufseitigen Lippe 14 angreift und in der in der Zeichnung durch einen Doppelpfeil angedeuteten Richtung verfahr- 
bar ist. 10 

Die dem Dosierspalt 10 abgewandte Seite des U-fbrmigen Profils 14.2 umfaBt einen abgeschragten Abschnitt 14.8, der 
sich abdeckend iiber die Langenverstelleinrichtung 20 erstreckt und als Ablaufflache fiir iiberschiissiges Streichmedium 
2 dient. Zwischen dem beweglichen U-fbrmigen Profil 14.2 und dem feststehenden Abschnitt 14.6 der ablaufseitigen 
Lippe 14 konnen geeignete Dichtungselemente vorgesehen sein. Diese sind in der Zeichnung nicht dargestellt. Die Lan- 
genverstelleinrichtung 20 umfafit bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 1 eine Vielzahl von in Breitenrichtung des Auftrag- 15 
werks seitlich voneinander beabstandete Stellglieder 20, z. B. pneumatische Aktuatoren, so daB die Lange L der Leitfla- 
che 16 bei Bedarf durch die zonenweise unterschiedlich oder gleichmaBig auf das U-rormige Profil 14.2 einwirkenden 
Stellglieder 20 zonenweise oder aber gleichmaBig uber im wesentlichen die gesamte Maschinenbreite verstellbar ist. Das 
U-formige Profil 14.2 kann hierbei derart ausgestaltet sein, daB es sich durchgehend iiber im wesendichen die gesamte 
Maschinenbreite des Auftragwerks erstreckt, wobei die zonenweise Langenverstellbarkeit bei unterschiedlicher Betati- 20 
gung der Stellglieder 20 durch die Elastizitat des Profils 14.2 gewahrleistet wird, das sich entsprechend der Einwirkung 
der Stellglieder verformt, oder daB es in separate, benachbarte Elemente aufgeteilt ist, die in Langenverstellrichtung ent- 
sprechend gegeneinander erschiebbar sind. 

Das Auftragwerk nach Fig. 1 umfaBt des weiteren eine nicht skizzierte Regeleinrichtung mit einem Regelkreis, in den 
sowohl die Langenverstelleinrichtung 20 als auch die Dosierspaltbreiten- Verstelleinrichtung eingebunden ist. Eine gere- 25 
gelte Langenverstellung erfolgt hierbei je nach Anwendungsfall abhangig oder unabhangig von einer Betatigung der Do- 
sierspaltbreiten- Verstelleinrichtung. 

Fig. 2 zeigt analog zu der Fig. 1 eine schematische Querschnittsdarstellung einer zweiten bevorzugten Ausfuhrungs- 
form des erfindungsgema'Ben Auftragwerks im Bereich der Dosiereinrichtung. Bei dieser Variante ist am freien Ende der 
zulaufseitigen Lippe 12 eine konkav gekrummte Leitflache 16 der Lange L ausgebildet, die sich iiber das freie Ende der 30 
ablaufseitigen Lippe 14 hinaus erstreckt. Im Bereich der ablaufseitigen Lippe 14 ist ein sich durchgehend iiber die Ma- 
schinenbreite erstreckendes sektorformiges Profil 22 schwenkbar angeordnet, dessen dem Dosierspalt 10 zugewandter 
bogenfbrmiger Abschnitt 22.2 bei einer Verschwenkung um den Schwenkwinkel p entlang dem spitz zulaufenden Ende 
der ablaufseidgen Lippe 14 wandert. Der Radius des bogenfbrmigen Abschnitts 22.2 ist dem Radius der gegenuberlie- 
genden konkaven Leitflache 16 und der Breite des Dosierspalts 10 angepaBt. Die Lange L der Leitflache 16 wird durch 35 
Verschwenken des sektorformigen Profils 22 um den Drehpunkt P entsprechend verkiirzt oder verlangert und somit eine 
Einstellung iiber die gesamte Maschinenbreite erzielt. Bei dieser Konfiguration kann, wie in der Fig. 2 eingezeichnet, 
gleichzeitig mit der Verstellung der Lange der Leitflache 16 auch der Krummungswinkel a der Leitflache 16 verstellt 
werden. Das als Langenverstelleinrichtung fungierende Stellglied 20 ubernimmt damit gleichzeitig die Funktion einer 
Krummungswinkelverstelleinrichtung. 40 

Durch eine geeignete Wahl des Krummungsradius des sektorformigen Profils 22 und der Anordnung des Drehpunktes 
P ist bei einer Langenanderung der Leitflache 16 zugleich auch eine Anderung der Breite des Dosierspaltes 10 realisier- 
bar. Grundsatzlich ist auch eine Ausfuhrungsform denkbar, die auf die konkave Leitflache 16 verzichtet, wobei die zu- 
laufseitige Lippe dann beispielsweise eine Gestaltung aufweist, wie sie in der Fig. 2 durch die gestrichelte Linie 24 an- 
gedeutet ist. Der bogenfbrmige Abschnitt 22.2 des sektorformigen Profils 22 fungiert dann als konvexe Leitflache, deren 45 
Lange wiederum auf die zuvor beschriebene Art und Weise verstellbar ist. Es ist auch eine Anordnung denkbar, bei der 
der Punkt P in ein oder zwei Achsen oder auf einem Kreisbogen veranderbar ist. 

Fig. 3 zeigt analog zu der Fig. 1 eine schematische Querschnittsdarstellung einer dritten bevorzugten Ausfuhrungs- 
form des erfindungsgemaBen Auftragwerks im Bereich der Dosiereinrichtung. Diese Variante besitzt eine sich an den 
Ausgang des Dosierspalts 10 anschlieBende und an dem freien Ende der zulaufseitigen Lippe 12 befindliche Leitflache 50 
16, die von einem an der zulaufseitigen Lippe 12 fixierten gebogenen Leitblech 26 gebildet ist. Das Leitblech 26, dessen 
Leitflache 16 mit der Gesamtlange L sich von dem Ausgang des Dosierspaltes 10 bis zu dem freien Ende des Leitblechs 
26 erstreckt, umfaBt einen sich an den Ausgang des Dosierspalts 10 anschlieBenden ersten geraden Abschnitt 26.2 der 
Lange a, einen sich daran anschlieBenden gekrummten Abschnitt 26.4 mit dem Krummungswinkel a und dem Krum- 
mungsradius R sowie einen sich an den gekriimmten Abschnitt 26.4 anschlieBenden zweiten geraden Abschnitt 26.6 der 55 
Lange b. Fur die Gesamtlange L der Leitflache 16 bzw. die Lange der Strahlfuhrung gilt hierbei: 



L = a + 2nR + b 

360 60 

Obwohl in dem Beispiel gema'B Fig. 3 aus Griinden der einfacheren Darstellung ein Leitblech 28 mit einer Leitflache 
16 konstanter Lange dargestellt ist, sind die LeitflachengroBen a, b, L, a und R im Sinne der Erfindung als veranderlich 
anzusehen, wobei eine entsprechende Veranderung entweder durch Austauschen des Leitblechs 28 gegen ein anderes 
oder durch Bereitstellen entsprechender Verstelleinrichtungen und Ausgestaltungsformen, wie sie beispielsweise bei den 65 
Fig. 1 und 2 beschrieben wurden, durchfuhrbar ist. Wie ebenfalls bereits in Zusammenhang mit den Fig. 1 und 2 darge- 
legt, kann die Veranderung der LeitflachengroBen sowohl zonenweise als auch gleichmaBig iiber die gesamte Maschi- 
nenbreite erfolgen. 



DE 196 51 739 A 1 



Unter Beriicksichtigung der zuvor genannten moglichen Ausgestaltungsformen der Leitflache 16 nach Fig. 3 ergeben 
sich dabei durch eine Anderung bzw. Verstellung der gegebenen LeitflachengroBen a, b, L, a und R die in der nachste- 
henden Tabelle 1 aufgelisteten Verstell- bzw. Anderungsmoglichkeiten: 

Tabelle 1 



VERSTELLUNG / 
ANDERUNG von 


Zonenweise 
verstellbar 


maschinenbreit 
verstellbar 


Leitflache 
austauschen 


Gesamtlange L 


X 


X 


X 


Lange a 


X 


X 


X 


Lange b 


X 


X 


X 


Radius R 


X 


X 


X 


Winkel a 


X 


X 


X 



Die durch eine Verstellung bzw. Anderung einer jeweiligen LeitflachengroBe, die sowohl separat als auch in Kombi- 
nation mit mindestens einer weiteren LeitflachengroBe erfolgen kann, verursachte Auswirkung auf die EinfluBbreite so- 
wie die Amplitude einer Storung im Querprofils des aufgetragenen fliissigen oder pastosen Streichmediums wurden von 
den Erfindern des vorliegenden Anmeldungsgegenstands anhand der in Fig. 3 gezeigten Konfiguration im Versuch er- 
mittelt und sind in der nachstehenden Tabelle 2 aufgelistet: 

Tabelle 2 



VERSTELLUNG / 

Anderung von 


Vers tellmodus 


Auswirkung auf 
E inf lufibrei te 


Auswirkung auf 
Amplitude 


L 


grower 


grofier 


'kleiner 


a 


grofier 


grofier 


kleiner 


b 


grofier 


grofier 


kleiner 


R 


gr5fier * 


kleiner 


grofier 


a 


grofier * 


grofier 


kleiner 



* (bei L = konstant) 



Zur Tabelle 2 ist erganzend anzumerken, daB mit einer Anderung der GroBe a auch eine Auftreffwinkeleinstellung 
durchfuhrbar ist. Je nach Ausgestaltungsform der Leitflache und in Abhangigkeit der jeweiligen Leitflachenparameter, 
insbesondere der Gesamtlange und der Lange einzelner Abschnitte der Leitflache, konnen verschiedene Wirkungen hin- 
sichtlich des mit dem erfindungsgemaBen Auftragwerk erzielten oder zu erzielenden Auftrags, insbesondere des Quer- 
profils, erreicht werden. Die in den Tabellen 1 und 2 genannten Daten sind daher lediglich als Beispiel zu verstehen. 

Fig. 4a bis c zeigen analog zu der Fig. 1 schematische Querschnittsdarstellungen einer vierten bevorzugten Ausfuh- 
rungsform des erfindungsgemaBen Auftragwerks im Bereich der Dosiereinrichtung. Bei diesem Auftragwerk sind die zu- 
laufseitige 12 und die ablaufseitige Lippe 14 in einer zur Stromungsrichtung des Streichmediums 2 im Dosierspalt 10 im 
wesentlichen parallelen Richtung relativ zueinander beweglich, und die Lange L der durch einen Abschnitt der zulauf- 
seitigen 12 oder ablaufseitigen Lippe 14 gebildeten Leitflache 16 ist infolge dieser Relativbewegung verstellbar. Bei der 
in Fig. 4a skizzierten Neutralposition, sind die zulaufseitige 12 und die ablaufseitige Lippe 14 jeweils auf die gleiche 
Hohe ausgefahren, so daB keine Leitflache vorhanden ist. Die Fig. 4b zeigt eine Konfiguration, bei der die zulaufseitige 
12 und die ablaufseitige Lippe 14 derart relativ zueinander bewegt worden sind, daB sich der obere Teilabschnitt der ab- 
laufseitigen Lippe 14 uber das freie Ende der zulaufseitigen Lippe 12 erstreckt und dessen dem Dosierspalt 10 zugeord- 
nete Seitenflache eine gerade Leitflache 16 der Lange L bildet. Die Lange L der Leitflache kann hierbei durch eine wei- 
tere Relativbewegung der Lippen 12, 14 in den durch Pfeile angedeuteten Richtungen verandert werden. In Fig. 4c sind 
die relativen Positionen der beiden Lippen 12 und 14 gegeniiber der in Fig. 4b gezeigten Konfiguration genau vertauscht. 
Die in ihrer Lange L verstellbare Leitflache 16 wird hierbei von einer Seitenflache der zulaufseitigen Lippe 12 gebildet. 
Es ist ersichtlich, daB durch die besagte Relativbewegung der zulaufseitigen 12 und ablaufseitigen Lippe 14 nicht nur die 
Lange L der Leitflache 16 verstellt sondern auch deren "Anordnung" bzw. Lage vertauscht werden kann (vergl. Fig. 4b 



DE 196 51 739 A 1 



und Fig. 4c). Die Ausgestaltungsform gemafi den Fig. 4a bis c ist grundsatzlich auch dann anwendbar, falls eine der Lip- 
pen 12, 14 mit einer gekrummten Leitflache versehen ist. 

Im laufenden Betrieb der in Verbindung mit den Fig. 1 bis 4c beschriebenen Auftragwerke wird das als Freistrahl F aus 
dem Dosierspalt 10 austretende fliissige oder pastose Streichmedium 2 entlang der Leitflache 16 geleitet und im Bedarfs- 
fall durch Verstellen der Lange L der Leitflache 16, beziehungsweise von Teillangen a, b der Lange L, in mindestens ei- 5 
ner zur Stromungsrichtung des Streichmediums 2 entlang der Leitflache 16 im wesentlichen parallelen Richtung, wobei 
das Langenverstellen zonenweise oder gleichmaBig uber im wesentlichen die gesamte Maschinenbreite des Auftrag- 
werks erfblgt, die EinfluBbreite und damit das Querprofil des Auftrags reguliert. Mittels einer Langenverstellung der 
Leitflache 16 kann hierbei auch eine Einstellung des Geschwindigkeitsverhaltnisses Vp^ trah i/V Materialbahn erfolgen, 
wobei V Freistrahl die Geschwindigkeit des aus dem Dosierspalt 10 austretenden Streichmediums 2 und V Materialbahn die 10 
Geschwindigkeit der laufenden Materialbahn 4 ist. Bei den Ausfuhrungsformen nach Fig. 2 und 3 kann, wie bereits er- 
wahnt, aufgrund der besonderen Ausgestaltung der Leitflache 16 zudem der Krummungswinkel a der Leitflache veran- 
dert werden. Bei der Variante nach Fig. 3 ist ferner eine Veranderung des Krummungsradius R der Leitflache 16 moglich. 

Die Erfindung ist nicht auf die obigen Ausfuhrungsbeispiele, die lediglich der allgemeinen Erlauterung des Grundge- 
dankens der Erfindung dienen, beschrankt. Im Rahmen des Schutzumfangs kann das erfindungsgemaBe Auftragwerk 15 
vielmehr auch andere als die oben beschriebenen Ausgestaltungsformen annehmen. Das Auftragwerk kann hierbei ins- 
besondere Merkmale aufweisen, die eine Kombination aus den jeweiligen Einzelmerkmalen der Anspruche darstellen. 
Des weiteren sind andere als die erlauterten und in den Zeichnungen dargestellten Leitflachenformen realisierbar, zum 
Beispiel Leitbleche, die mehrfach gekrummt oder abgewinkelt sind. 

Bezugszeichen in den Anspruchen, der Beschreibung und den Zeichnungen dienen lediglich dem besseren Verstandnis 20 
der Erfindung und solien den Schutzumfang nicht einschranken. 



Bezugszeichenliste 

2 fliissiges oder pastose Streichmedium 25 
4 Materialbahn 
6 Gegenwalze 
8 Zuleitkanal 
10 Dosierspalt 

12 zulaufseitige Lippe 30 

14 ablaufseitige Lippe 

14.2 U-formiges Profil von 14 

14.4 Seitenflache von 14 bzw. 14.2 

14.6 feststehender Abschnitt von 14 

14.8 abgeschragter Abschnitt von 14 bzw. 14.2 35 
16 Leitflache 
18 Leitblech 

20 Langenverstelleinrichtung/Stellglied(er) 
22 sektorformiges Profil 

22.2 bogenformiger Abschnitt von 24 40 
24 gestrichelte Linie 
26 Leitblech 

26.2 erster gerader Abschnitt von 28 
26.4 gekrummter Abschnitt von 28 

26.6 zweiter gerader Abschnitt von 28 45 

a Lange von 26.2 

b Lange von 26.6 

a Krummungswinkel von 16 

P Schwenkwinkel 

F Freistrahl von 2 50 

L Gesamtlange der Leitflache 16 

P Drehpunkt von 22 

R Krummungsradius von 16, 26.4 

Patentanspriiche 55 



1. Auftragwerk zum direkten oder indirekten Auftragen eines flussigen oder pastosen Streichmediums (2) auf eine 
laufende Materialbahn (4), insbesondere aus Papier oder Karton, umfassend 

- wenigstens eine Dosiereinrichtung mit einem als Freistrahidiise ausgebildeten Dosierspalt (10), der zwi- 
schen einer zulaufseitigen (12) und einer ablaufseitigen Lippe (14) gebildet ist, und 60 

- wenigstens eine sich an den Ausgang des Dosierspaltes (10) anschlieBende Leitflache (16) fur das aus dem 
Dosierspalt (10) als Freistrahl (F) austretende Streichmedium (2), wobei die Lange (L) der Leitflache (16) in 
mindestens einer zur Stromungsrichtung des Streichmediums (2) entlang der Leitflache (16) im wesendichen 
parallelen Richtung verstellbar ist. 

2. Auftragwerk nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Lange (L) der Leitflache (16) zonenweise ver- 65 
stellbar ist. 

3. Auftragwerk nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Lange (L) der Leitflache (16) gleichma- 
Big uber im wesendichen die gesamte Maschinenbreite verstellbar ist. 
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4, Auftragwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Leitflache (16) losbar am Auf- 
tragwerk fixiert ist. 

5. Auftragwerk nach einem oder mehreren der vorhergenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Leit- 
flache (16) von wenigstens einem Abschnitt der zulaufseitigen (12) und/oder ablaufseitigen Lippe (14) gebildet ist. 

5 6. Auftragwerk nach einem oder mehreren der vorhergenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die zu- 

laufseitige (12) und die ablaufseitige Lippe (14) in einer zur Stromungsrichtung des Streichmediums (2) im Dosier- 
spalt (10) im wesentlichen parallelen Richtung relativ zueinander beweglich sind, und die Lange der Leitflache (16) 
durch die Relativbewegung verstellbar ist. 

7. Auftragwerk nach einem oder mehreren der vorhergenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Leit- 
10 flache (16) zumindest teilweise gekriimmt (R, 22,2) ist. 

8. Auftragwerk nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Kriimmungsradius (R) der Leitfla- 
che (16) verstellbar ist. 

9. Auftragwerk nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Kriimmungswinkel (a) der 
Leitflache (16) verstellbar ist. 

15 10. Auftragwerk nach einem oder mehreren der vorhergenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB dieses 

wenigstens eine Langenverstelleinrichtung (20) zum Verstellen der Lange (L) der Leitflache (16) umfaBt. 
11. Auftragwerk nach einem oder mehreren der vorhergenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB dieses 
wenigstens eine Kriimmungsradiusverstelleinrichtung zum Verstellen des Kriimmungsradius (R) der Leitflache (16) 
umfaBt. 

20 12. Auftragwerk nach einem oder mehreren der vorhergenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB dieses 

wenigstens eine Krummungswinkelverstelleinrichtung (20) zum Verstellen des Krummungswinkels (a) der Leitfla- 
che (16) umfaBt. 

13. Auftragwerk nach einem oder mehreren der vorhergenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB dieses 
wenigstens eine Regeleinrichtung besitzt, wobei die Langenverstelleinrichtung (20) und/oder die Kriirnmungsradi- 

25 usverstelleinrichtung und/oder die Krummungswinkelverstelleinrichtung (20) in mindestens einen Regelkreis die- 

ser Regeleinrichtung eingebunden sind. 

14. Verfahren zum direkten oder indirekten Auftragen eines flussigen oder pastosen Streichmediums (2) auf eine 
laufende Materialbahn (4), insbesondere aus Papier oder Karton, mittels eines Auftragwerks, das wenigstens eine 
Dosiereinrichtung mit einem zwischen einer zulaufseitigen (12) und einer ablaufseitigen Lippe (14) als Freistrahl- 

30 diise ausgebildeten Dosierspalt (10) besitzt, aus dem das Streichmedium (2) in einem Freistrahl (F) austritt, umfas- 

send die folgenden Schritte: 

- Leiten des austretenden Freistrahls (F) des Streichmediums (2) entlang wenigstens einer Leitflache (16), und 

- Verstellen der Lange (L) der Leitflache (16) in mindestens einer zur Stromungsrichtung des Streichmediums 
(2) entlang der Leitflache (16) im wesentlichen parallelen Richtung. 

35 15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB das Verstellen der Lange (L) der Leitflache (16) zo- 

nenweise erfolgt. 

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB das Verstellen der Lange (L) der Leitflache (16) 
gleichmaBig liber im wesentlichen die gesamte Maschinenbreite des Auftragwerks erfolgt. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB mittels des Verstellens der Lange 
40 (L) der Leitflache (16) eine Einstellung des Geschwindigkeitsverhaltnisses 

^Freistrahl^Materialbahn 

erfolgt, wobei V Frcistrahl die Geschwindigkeit des aus dem Dosierspalt (10) austretenden Streichmediums (2) und 
45 v Materialbahn die Geschwindigkeit der laufenden Materialbahn (4) ist. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17, gekennzeichnet durch Verandern wenigstens eines Kriim- 
mungsradius (R) der Leitflache (16). 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 18, gekennzeichnet durch Verandern wenigstens eines Krum- 
mungswinkels (a) der Leitflache (16). 

50 20. Verfahren zum direkten oder indirekten Auftragen eines flussigen oder pastosen Streichmediums (2) auf eine 

laufende Materialbahn (4), insbesondere aus Papier oder Karton, mittels eines Auftragwerks, das wenigstens eine 
Dosiereinrichtung mit einem zwischen einer zulaufseitigen (12) und einer ablaufseitigen Lippe (14) als Freistrahl- 
diise ausgebildeten Dosierspalt (10) besitzt, aus dem das Streichmedium (2) in einem Freistrahl (F) austritt, umfas- 
send die folgenden Schritte: 

55 - Leiten des austretenden Freistrahls (F) des Streichmediums (2) entiang wenigstens einer Leitflache (16), die 

eine konstante Lange (L) besitzt, und 

- iiber im wesentlichen die gesamte Maschinenbreite gleichmaBiges oder zonenweise unterschiedliches Ver- 
stellen des Krummungswinkels (a) und/oder des Kriimmungsradius (R) und/oder der Teillangen (a, b) zwi- 
schen wenigstens zwei durch eine Kriimmung (R) und/oder unterschiedliche Kriimmungswinkel (a) vonein- 

60 ander getrennten Teilabschnitten der Leitflache (16). 
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